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5 Verfahren zur Herstellung einer thermoplastischen 

Kunststof fplatte mit wenigstens einer 
geglatteten Seitenkante und Vorrichtung dafiir 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
ner thermoplastischen Kunststof fplatte mit wenigstens ei- 
ner geglatteten Seitenkante mit den Merkmalen des Ober- 
bergriffs des Anspruchs 1. 

Integralschaumplatten aus einem Kern aus geschaumtem 
Kunststof f und dichten, glatten Oberflachen sind bekannt. 
Die Oberflachen konnen porenfrei und mit hohem Glanz 
durch Extrusion, beispielsweise von Hart-PVC, hergestellt 
werden und sind fur vielfaltige Anwendungszwecke einsetz- 
bar. Der Vorteil liegt insbesondere in der geringen Dich- 
te der Platte, die durch den porigen Kern herabgesetzt 
ist . 

Allerdings variiert die Plattenbreite bei der Extrusion, 
so dass die Rander fur bestimmte Anwednungsf alle, bei de- 
nen es auf plane Kantenf lachen und exakte Kantenradien 
ankommt, langsseits besaumt werden mussen, xim die ge- 
25 wiinschte Plattenbreite zu erhalten. Die so erhaltene Sei- 
tenkante ist zwar prazise und gerade herstellbar, jedoch 
ist der Schichtaufbau, insbesondere der grobporige Kern, 
sichtbar, was im Vergleich zu den glanzenden dichten O- 



berflachen der Platte storend wirkt. Daneben konnen.sich 
in den groben Poren der Schnittkanten Schmutz und Bakte- 
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dern von Integralschaumplatten wie Sanitarbereiche, Medi- 
zintechnik und Rettungsf ahrzeuge nachteilig ist. 

Auch bei massiven Kunststof f platten sind die Seitenkanten 
nach dem Besaumen nicht iituner gratfrei und glatt. 

Die Plattenzuschnitte mussen daher oftmals so eingebaut 
werden, dass'die Schnittkanten nicht sichtbar sind, bei- 
spielsweise dadurch, dass sie mit ihren Kanten in Profile 
eingefasst sind. 

Es stellt sich daher die Aufgabe, ein Verfahren zur 
Extrusion einer thermoplastischen Kunststof fplatte, ins- 
besondere einer Integralschaumplatte, der eingangs ge- 
nannten Art so zu verbessern, dass die Platten an wenigs- 
tens einer Seitenkante verdichtet und/oder geglattet 
sind. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die Seitenkante 
der Bahn nach der Kalibrierung bis wenigstens zur 
Schmelztemperatur erwarmt wird und zugleich die randsei- 
tigen Oberf lachenbereiche durch Kiihlung auf einer Tempe- 
ratur unterhalb der Erweichungstemperatur gehalten wird. 

Der besondere Vorteil der Erfindung einer prazisen und 
homogenen Seitenkante wird durch die gleichzeitige Kiih- 
lung der randseitigen Oberf lachenbereiche der Kunststoff- 
platte wahrend der Auf schmelzung der Stirnflache er- 
reicht. 

Die Auf schmelzung bewirkt zusammen mit einem geringen An- 
pressdruck der Glattungsvorrichtung eine exakte Formge- 



bung der Seitenkante, die durch die Kontur der Glattungs- 
vorrichtung bestimmt wird. Vorhandene Unebenheiten wie 
Riefen v/erden besaitigt. 

Die Integration der erfindungsgemafien Verf ahrensschritte 
in das ubliche Extrusionsverf ahren flihrt zu einem Ent- 
langziehen der angeschmolzenen Seitenkante an der Stirn- 
seite der Glattungsvorrichtung mit der Vorschubbewegung 
und somit zu.einer sehr glatten Seitenkante. 

Durch die Kuhlung bleibt die Formstabilitat im Randbe- 
reich der Platte trotz Anschmelzung der Seitenkante er- 
halten. Verwerf ungen, Verbiegungen oder sonstige Bescha- 
digungen der ebenen grofien Plattenoberf lachen werden da- 
durch vermieden. 

Weiterhin betrifft die Erfindung eine zur Durchfuhrung 
geeignete Glattungsvorrichtung fur eine Seitenkante einer 
thermoplastischen Kunststof fplatte mit den Merkmalen des 
Anspruchs 3 . 

Als Nut ist hier eine Konf iguration definiert, die an die 
zu glattende Seitenkante andruckbar ist und in der 
zugleich die randseitigen Oberf lachenbereiche der Platte 
gefuhrt sind. Diese Nut kann in einen metallischen Korper 
eingeformt sein. Sie kann aber beispielsweise auch aus 
drei rechtwinklig zueinander ausgerichteten Stempeln fur 
die Stirnflache und die beiden Seitenf lachen gebildet 
sein, die in sons tiger Weise miteinander verbunden sind. 
Wesentlich ist nur die U-formige Konf iguration der drei 
genannten Flachen, innerhalb der die Platte gefuhrt ist. 

Als Heizmittel ist vorzugsweise wenigstens ein Heizkanal 
vorgesehen, der von einer beheizten Fltissigkeit, bei- 
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spielsweise 01, durchflossen ist. Die Flussigkeit kann 
aulierhalb der Vorrichtung exakt temperiert werden, so 
dass der WSrmeeintrag in den Keizbereich definierbar ist. 

Als einfache Alternative ist der Einbau von Heizpatronen 
5 moglich. 

Als Bttihlmittel sind vorzugsweise Kuhlkanale vorgesehen, 
die von einer Kuhlf lussigkeit, insbesondere Wasser, 
durchflossen sind. 

Urn eine Warmeleitung innerhalb der Glattungsvorrich- 
tung so weit wie moglich zu verhindern, kann jeweils zwi- 
schen den Heiz- und den Kuhlmitteln bzw. jeweils zwischen 
der Stirnflache und einer Seitenflache wenigstens eine 
thermische Isolationsschicht vorgesehen sein. 

Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf die Zeich- 
nung naher erlautert. Die Figuren zeigen im Einzelnen: 

Fig. 1 eine Teile einer Vorrichtung zur Herstellung 
einer Kunststof fplatte in schematischer per- 
spektivischer Ansicht und 

Fig. 2 eine erf indungsgemafie Glattungsvorrichtung, e~ 
benfalls in perspektivischer Ansicht. 

Fig. 1 zeigt eine Integralschaumbahn 20 aus einem thermo- 
plastischem Kunststoff , die raittels einer an sich bekann- 
ten, nicht dargestellten Extrusionsvorrichtung endlos 
hergestellt wird. 

25 Die Seitenkanten 21 der Integralschaumbahn 20 werden in 
der dargestellten Ausf uhrungsf orm durch- geeignete 
Schneidvorrichtungen 31, 32 geradlinig abgeschnitten. An 



die Seitenkante 21 werden beidseitig in Abzugsrichtung 3 
gesehen erf indungsgemafie Glattungsvorrichtungen 10 ange- 
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mogenisiert und geglattet werden. 

Soweit ein Beschneiden der Seitenkante entfallen kann, 
wird die unbehandelte Kante der erf indungsgemafien Glat- 
tungsvorrichtung zugefiihrt. 

Die Randbereiche 22, 23 bei den Seitenkanten 21 werden 
auch durch die Glattungsvorrichtungen 10 gefuhrt und dort 
gekiihlt, so dass sie formstabil bleiben. Die vorzugsweise 
hochglanzend ausgebildeten Oberflachen der Integral- 
schaumbahn 20 behalten dadurch ihre Form und Oberflachen- 
struktur in den Randbereichen 22, 23. 

Fig. 1 zeigt eine erf indungsgemafie Giattungsvorrich- 
tung 10, die aus einem metallischen oder sonstigem warme- 
leitfahigem Korper gebildet ist, der eine Nut 14 auf- 
weist. Die Nut 14 ist durch Seitenf lachen 12, 13 und eine 
Stirnflache 11 begrenzt, wobei die Seitenf lachen 12, 13 
uberwiegend planparallel zueinander ausgerichtet sind, 
jedoch in einem Bereich zur Aufienseite der Glattungsvor- 
richtung 10 hin vorzugsweise in einem kleinen Winkel zu 
Mittelachse der Nut nach auJSen geneigt sind, so dass sich 
eine Einlauf schrage ergibt. Durch diesen Ubergang wird 
vermieden, dass am Aufienumfang der Glattungsvorrichtung 
die Oberflache der Integralschaumbahn 20 durch Kratzspu- 
ren oder dergleichen beschadigt wird. 

Die Stirnflache 11 ist durch erhitztes 01, das durch 
Heizkanale 15 fliefit, auf eine Temperatur von 130 °C bis 
250°C, insbesondere auf ca. 185°C, erwarmt, so dass ein 
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thermoplastischer Kunststoff wie beispielsweise Hart-PVC 
lokal aufgeschmolzen wird. 

Die Lange der Glattungsvorrichtung ist im Verhaltnis zu 
Abzugsgeschwindigkeit der Integralschaumbahn 20 so ge- 
5 wahlt, dass wahrend des Kontakts der Seitenkante 21 mit 
der Stirnseite 21 genugend Warme zum oberf lachlichen Auf- 
schmelzen libertragen werden kann, ohne jedoch einen zu 
groUen Warmeintrag in die hinter der Seitenkante 21 lie- 
genden Kernschichten der Platte zu bewirken. 

•10 Zur Vermeidung eines zu hohen Warmeintrags in die Platte, 
der zu einer zu hohen Erwarmung der Randbereiche 22, 23 
der Platte bis iiber den Erweichungspunkt hinaus und einer 
daraus result ierenden Verformung fuhren konnte, sind die 
Seitenflachen 12, 13 in der Nut 14 durch ein Kuhlmittel, 
15 insbesondere Wasser gekiihlt, so dass deren Temperatur et- 
wa der Umgebungstemperatur entspricht. 
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Patentanspriiche : 

1. Verfahren zur Herstellung einer thermoplastischen 
Kunststoffplatte (20) mit wenigstens einer gegl&tte- 
ten Seitenkante durch: 

- Aufmischen eines thermoplastischen Kunststoffs in 
einem Extruder, 

- Auspressen des Kunststoffs durch eine Breitschlitz- 
diise zu einer ebenen Kunststof fbahn (20), 

- Abkuhlen und Kalibrieren der Kunststof fbahn (20) 
auf einem Kalanderwalzenpaar, 

- Abziehen der Kunststof fbahn (20), 

dadurch gekennzeichnet , dass die Seitenkante (21) der 
Kunststoffbahn (20) nach der Kalibrierung bis wenigs- 
tens zur Schmelztemperatur erwarmt wird und zuglelch 
die randseitigen Oberf lachenbereiche (22, 23) durch 
Kuhlung auf einer Temperatur unterhalb der Erwei- 
chungstemperatur gehalten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kunststof f Hart-PVC ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kunststoffplatte eine Integral- 
schaumplatte ist. 



4. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Langsseiten der Kunststof f- 
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bahn vor dem Erwarmen der Seitenkanten besSumt wer- 
den. 

5. Glattungsvorrichtung (10) fur eine Seitenkante (21) 
einer thermoplastischem Kunststof fplatte, die eine 
Nut (14) mit wenigstens einem Heizmittel (15) in der 
Stirnflache (11) und mit jeweils wenigstens einem 
Kuhlmittel (16, 17) in den sich gegenuberliegenden 
Seitenflachen (12, 13) aufweist, wobei eine in der 
Nut (14) fuhrbare Kunststof fplatte (20) mit ihrer 
Schnittkante (21) an dem Stirnbereich (11) und mit 
ihren randseitigen Oberf lachenbereichen (22, 23) an 
den Seitenflachen (12, 13) anliegt. 

6* Glattungsvorrichtung (10) nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Heizmittel durch wenigstens 
einen Heizkanal (15) gebildet ist, der von einer be- 
heizten Flussigkeit durchflossen ist. 

7. Glattungsvorrichtung (10) nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kuhlmittel jeweils 
durch wenigstens einen Kuhlkanal (16, 17) gebildet 
sind, die von einer Kuhlf lussigkeit durchflossen 
sind. 

8. Glattungsvorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 5 ' 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine 
der Seitenflachen (12, 13) der Nut (14) zur Aufiensei- 
te der Vorrichtung hin eine Einlauf schrage aufweist. 

9- Glattungsvorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 5 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung 
federnd und senkrecht zur Stirnflache (11) verschieb- 
bar gelagert ist. 
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10. Glattungsvorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 5 
bis 9, dadurch gekennzeichnet , dass jeweils zwischen 
den Heiz- and den Kiihlmitteln (15, 16, 17) wenigstens 
eine thermische Isolationsschicht vorgesehen ist. 
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